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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen in seinen Dimensio-
nen rlickstellbaren rohrférmigen Gegenstand zum
Umbhillen von Substraten, insbesondere zum Um-
hillen von KabelspleiBen, Kabelenden etc., beste-
hend aus einem in radialer Richtung aufgeweiteten
Rohr aus gummielastischem Werkstoff, welches
durch ein mit der duBeren Oberfliche des Rohres
verbundenes Spannmittel aus einem thermoplasti-
schen Kunststoff im aufgeweiteten Zustand gehal-
ten wird, welches zum Zweck der Rickstellung des
Gegenstandes von der Oberfliche des Rohres ab-
ziehbar ist.

Fir die Umhillung von Gegenstdnden sind
sog. Kaltschrumpferzeugnisse bekanntgeworden,
die Uberall dort bevorzugt eingesetzt werden, wo
Wirme bzw. eine offene Flamme unerwlinscht ist.

Ein solcher Kaltschrumpfartikel ist aus der US-
PS 3 515 798 bekannt. Der Artikel besteht aus
einem Gummischlauch, der durch eine im Innern
des Gummischlauches befindliche Drahtwendel im
aufgeweiteten Zustand gehalten wird. Durch Her-
ausziehen der Drahtwendel schrumpft der Gummi-
schlauch auf den zu umhillenden Gegenstand.

Aus der DE-OS 26 47 122 ist ein Schlauch aus
einem vernetziten elastomeren Isoliermaterial be-
kannt, welcher durch ein auf die duBere Oberflache
des Schlauches aufgebrachtes Spannmittel im auf-
geweiteten Zustand gehalten wird. Das Spannmittel
ist fest mit der Oberfliche des aufgeweiteten
Schlauches verbunden, kann jedoch zum Zweck
des Schrumpfens von der Oberfliche des Schlau-
ches geldst bzw. entfernt werden. Zu diesem
Zweck kann die Verbindung zwischen dem
Schlauch und dem Spannmittel aufgehoben wer-
den, z.B. durch ein die Klebeverbindung 18sendes
L&sungsmittel, bzw. das Spannmittel von der Ober-
fliche entfernt werden, z.B. durch Zertrimmern
oder durch wendelartiges Abschilen von Streifen.
Flr den letztgenannten Fall ist eine Schicht aus
einem thermoplastischen Kunststoff auf den
Schlauch in Form einer rohrartigen Hille aufextru-
diert, die fur den Fall der ZertrUimmerung aus ei-
nem harten Kunststoff besteht bzw. bei der flir den
Fall des Abschilens in deren Oberfliche wendelar-
tig verlaufende Sollbruchstellen eingearbeitet sind.

Die Verwendung von Spannmitteln aus hartem
sprédem Kunststoff schridnkt die Anwendung stark
ein, da der Gegenstand nicht biegbar ist. Darliber-
hinaus besteht die Gefahr, daB z.B. bei einer
schlagartigen Beanspruchung die Spannmittel u.U.
ungewollt zerstdrt werden, wodurch der Gegen-
stand unbrauchbar wird.

Das nachtrdgliche Einarbeiten der Sollbruch-
stellen ist ein zusitzlicher Arbeitsgang, der den
Gegenstand verteuert.
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Aus der FR-A-2 112 918 ist ein Verfahren zum
Beschichten eines zylindrischen K&rpers mit Kunst-
harz bekannt, bei welchem ein Kunststoffstreifen
extrudiert und auf die Oberfliche des rotierenden
Zylinders aufgewickelt wird. Mittels einer Rolle wird
der Kunststoffstreifen fest auf die Oberfliche des
Zylinders gedriickt, um Luftblasen zwischen dem
Kunststoffstreifen und der Oberfliche des Zylin-
ders zu vermeiden. Durch den von der Rolle aufge-
brachten Druck verbinden sich die einzelnen Win-
dungen des Kunststoffstreifens zu einer homoge-
nen mit der Oberfliche des Zylinders fest verbun-
denen Kunststoffschicht.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen in seinen Dimensionen rlickstellbaren Gegen-
stand anzugeben, bei welchem die Bindung zwi-
schen dem aufgeweiteten Rohr und dem Spannmit-
tel nicht durch ungewollte schlagartige Beanspru-
chung aufgehoben wird und welcher kostengiinstig
herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird bei einem Gegenstand der
eingangs erwdhnten Art dadurch geldst, daB das
Spannmittel ein wendelartig auf das aufgeweitete
Rohr aufgebrachtes Profil ist. Ein solcher Gegen-
stand 148t sich ohne groBen apparativen Aufwand
herstellen. Ein weiterer wesentlicher Vorteil ist, daB
das Profil sukzessive von der Oberfliche des
Schlauches abgeschilt werden kann und der
Schlauch in gleichem MaB auf das zu umbhillende
Substrat geschrumpft wird.

Um den aufgeweiteten Zustand auch Uber ei-
nen ldngeren Zeitpunkt aufrechterhalten zu kénnen,
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daB die duBere
Oberfliche des Rohres und/oder die dem Rohr
zugekehrte Oberfliche des Profils mit einem Kle-
ber beschichtet sind. Dieser Kleber sollte so be-
schaffen sein, daB bei einer Scherbelastung, wie
sie beim Abziehen bzw. Abschilen des Profils auf-
tritt, die Bindung zwischen Rohr und Profil aufgeho-
ben wird. ZweckmiBigerweise ist der Kleber ein
HeiBschmelzkleber. GleichermaBen ist auch ein
Kontaktkleber verwendbar. Die Auswahl des Kle-
bers wird bestimmt durch die Verfahrenstechnik
zur Herstellung des Gegenstandes, worauf weiter
unten ndher eingegangen wird.

Insbesondere wenn der Gegenstand als soge-
nannter EndverschluB fiir Mittel- oder Hochspan-
nungskabel eingesetzt werden soll, hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, daB der Gegenstand an seiner
inneren Oberfliche eine schwach leitfdhige Schicht
aufweist.

Bei dem Profil handelt es sich zweckmiBiger-
weise um ein solches mit nahezu quadratischem
Querschnitt. Ein solches Profil ist in sich stabil und
kann die von dem elastisch aufgeweiteten Schlauch
ausgehenden Kraften aufnehmen und liegt dariiber-
hinaus groBflachig auf dem Schlauch auf. Das Pro-
fil sollte dabei die Oberfliche des Schlauches na-
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hezu vollstdndig bedecken.

Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung eines in seinen Dimensionen riick-
stellbaren Gegenstandes, bei welchem ein Rohr
aus elastomerem Werkstoff radial aufgeweitet wird
und auf das aufgeweitete Rohr das Spannmittel
aufgebracht wird, wie es aus der DE-A-2 647 122
bekannt ist. Gem#B der Erfindung wird bei diesem
Verfahren das Spannmittel wendelartig auf die
Oberflache des radial aufgeweiteten Rohres aufge-
tragen und nach Herstellung der Verbindung zwi-
schen Rohr und Spannmittel die die Aufweitung
bewirkende MaBnahme abgebrochen.

Wenn das Spannmittel ein Strang aus thermo-
plastischem Kunststoff ist, der auf das aufgeweitete
Rohr aufgewickelt wird, ist es zweckmdaBig, den
Strang mit leichtem Zug aufzuwickeln. Nach dem
Wickelvorgang wird der bewickelte Gegenstand auf
eine Temperatur erwdrmt, bei welcher ein auf die
Oberfliche des Rohres und/oder die dem Rohr
zugekehrte Oberfliche des Stranges aufgebrachter
HeiBschmelzkleber zum Schmelzen gebracht wird.
AbschlieBend wird der HeiBschmelzkleber abge-
kiihlt und dadurch die Verbindung zwischen aufge-
weitetem Rohr und dem Strang hergestellt. Eine
nachtrdgliche Aufwdrmung kann entfallen, wenn die
HeiBschmelzkleberschicht beim Wickelvorgang z.B.
durch Erwdrmen der Oberfliche des aufgeweiteten
Rohres flussig ist.

Bei der Verwendung eines Kontaktklebers wird
die Verbindung zwischen dem Rohr und dem
Strang durch Aufbringen von Druck, z.B. durch
Aufbringen des Profils bzw. Stranges unter Zug
verbessert.

Vorteilhaft ist ein Verfahren, bei welchem auf
das aufgeweitete Rohr ein Strang aus thermoplasti-
schem Kunststoff mit nahezu vollstdndiger Bedek-
kung aufextrudiert wird, wobei das Rohr um seine
Ldngsachse gedreht und in ldngsaxialer Richtung
bewegt wird und daB nach dem Erhdrten des
Stranges die die Aufweitung des Rohres bewirken-
de MaBnahme abgebrochen wird.

Die Bindung zwischen Rohr und Strang wird
verbessert, wenn vor der Extrusion des Stranges
auf die duBere Oberflaiche des aufgewsiteten Roh-
res eine Schicht aus HeiBschmelzkleber aufge-
bracht wird.

Fir manche Anwendungsfille ist es vorteilhaft,
wenn der Strang aus einem thermoplastischen
HeiBschmelzkleber besteht. Beim Aufbringen ist
dann jedoch darauf zu achten, daB benachbarte
Windungen des Stranges nicht miteinander verkle-
ben.

Die Erfindung ist anhand der in den Figuren 1
und 2 schematisch dargestellten Ausflihrungsbei-
spiele ndher erldutert.

Zum Umihiillen eines Substrates 1 wird Uber
das Substrat 1 ein radial aufgeweiteter Schlauch 2,
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dessen aufgeweiteter Zustand durch ein wendelar-
tig auf der Oberfliche des Schlauches 2 befindli-
ches und mit der Oberfliche verklebtes Profil 3
aufrechterhalten wird. Das Profil 3 ist zweckmiBi-
gerweise ein im Querschnitt nahezu quadratisches
Profil und bedeckt die Oberfliche des aufgeweite-
ten Schlauches 2 nahezu vollstdndig. Wenn das
Profil 3 von dem Schlauch 2 abgewickelt wird,
bildet sich der Schlauch 2 elastisch zurlick und legt
sich auf das Substrat 1 auf (siehe linke Hilfte der
Figur 1). Als Material fir den Schlauch 2 eignet
sich nahezu jeder elastisch verformbare, d.h. auf-
weitbare Werkstoff, wie z.B. EPDM, Neopren efc..
Fiir das Profil 3 eignet sich ein thermoplastischer
Kunststoff, wie z.B. Polyethylen. Die Verbindung
zwischen dem Schlauch 2 und dem Profil 3 muB so
stark sein, daB eine Rickstellung des Schlauches
2, ohne daB das Profil 3 entfernt wurde, vermieden
ist. FUir manche Anwendungsfille ist es von Vortell,
die Bindung durch eine zwischen Schlauch 2 und
Profil 3 befindliche Schicht aus Heischmelz- oder
Kontaktkleber herzustellen. Diese MaBnahme ist er-
forderlich, wenn das Profil 3 auf den Schlauch 2
aufgewickelt wird. Bei einer Extrusion des Profils 3
direkt auf den aufgeweiteten Schlauch 2 kann eine
Kleberschicht bei geeigneter Materialkombination
entbehrlich sein.

In der Figur 2 ist eines der m&glichen Herstel-
lungsverfahren schematisch dargestellt.

Der Schlauch 2 befindet sich im aufgeweitetem
Zustand auf einem Dorn 4. Mittels eines Extruders
5 wird das Profil 3 auf den Schlauch 2 extrudiert.
Dabei wird der Dorn 4 um seine Lingsachse ent-
sprechend der Extrusionsgeschwindigkeit gedreht
und gleichzeitig in ldngsaxialer Richtung bewegt,
wogegen der Extruder 5 feststeht. Bei dieser Ferti-
gungsmethode wird eine gute Verbindung zwi-
schen dem Schiauch 2 und dem Profil 3 erzielt.

Die Erfindung beschridnkt sich nicht auf die
dargestellten Ausflihrungsbeispiele. Vielmehr ist es
md&glich, das Profil 3 auf einen nahezu unendlich
langen schlauch 2 in einem kontinuierlichen Ar-
beitsprozeB aufzubringen. In diesem Fall ist nur
eine Bewicklung mit einem umlaufenden Wickler
mdglich.

Patentanspriiche

1. In seinen Dimensionen riickstellbarer rohrfor-
miger Gegenstand zum Umbhiillen von Substra-
ten (1), insbesondere zum Umhiillen von Ka-
belspleien, Kabelenden etc., bestehend aus
einem in radialer Richtung aufgeweiteten Rohr
(2) aus gummielastischem Werkstoff, welches
durch ein mit der ZuBeren Oberfliche des
Rohres (2) verbundenes Spannmittel (3) aus
einem thermoplastischen Kunststoff im aufge-
weiteten Zustand gehalten wird, welches zum
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Zweck der Rickstellung des Gegenstandes
von der Oberfliche des Rohres (2) abziehbar
ist, dadurch gekennzeichnet, daB das Spann-
mittel ein wendelartig auf das aufgeweitete
Rohr (2) aufgebrachtes Profil (3) ist.

Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die duBere Oberfliche des
Rohres (2) und/oder die dem Rohr (2) zuge-
kehrte Oberfliche des Profils (3) mit einem
Kleber beschichtet sind.

Gegenstand nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kleber ein HeiBschmelz-
kleber ist.

Gegenstand nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Kleber ein Kontakikleber
ist.

Gegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB der Gegen-
stand an seiner inneren Oberfliche eine
schwach leitfdhige Schicht aufweist.

Gegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil (3)
ein im Querschnitt quadratisches Profil ist.

Gegenstand nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB das Profil (3)
die Oberflache des Rohres (2) nahezu vollstin-
dig bedeckt.

Verfahren zur Herstellung eines Artikels nach
einem der Anspriiche 1 bis 7, bei welchem ein
Rohr (2) aus elastomerem Werkstoff radial auf-
geweitet wird und auf das aufgeweitete Rohr
(2) das Spannmittel (3) aufgebracht wird, da-
durch gekennzeichnet, daB das Spannmittel
(3) wendelartig auf die Oberfliche des radial
aufgeweiteten Rohres (2) aufgetragen und
nach Herstellung der Verbindung zwischen
Rohr (2) und Spannmittel (3) die, die Aufwei-
tung bewirkende MaBnahme abgebrochen
wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, da8 auf die Oberflache des aufgewsi-
teten Rohres (2) ein Strang (3) aus thermopla-
stischem Material mit nahezu vollstdndiger Be-
deckung aufgewickelt wird, daB beim Wickeln
ein leichter Zug auf den Strang (3) ausgelibt
wird, daB nach dem Wickeln der bewickelte
Gegenstand (2,3) auf eine Temperatur erwdrmt
wird, bei welcher ein auf die Oberfliche des
Rohres (2) und/oder die dem Rohr (2) zuge-
kehrte Oberfliche des Stranges (3) aufge-
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10.

11.

12,

brachter HeiBschmelzkleber zum Schmelzen
gebracht wird und daB abschlieBend der Heif3-
schmelzkleber abgekiihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf das aufgeweitete Rohr (2) ein
Strang (3) aus thermoplastischem Kunststoff
mit nahezu vollstdndiger Bedeckung aufgewik-
kelt wird und daB die Verbindung zwischen
Rohr (2) und Strang (3) durch Aufbringen von
Druck mittels eines Kontaktklebers erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf ein aufgeweitetes Rohr (2)
ein Strang (3) aus thermoplastischem Kunst-
stoff mit nahezu vollstdndiger Bedeckung auf-
extrudiert wird, wobei das Rohr (2) um seine
Langsachse gedreht wird, und daB nach dem
Erhdrten des Stranges (3) die, die Aufweitung
des Rohres (2) bewirkende MaBnahme abge-
brochen wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB vor der Extrusion des Stranges
(3) auf die duBere Oberfliche des aufgeweite-
ten Rohres (2) eine Schicht aus HeiBschmelz-
kleber aufgebracht wird.

Claims

Tubular article which can recover its dimen-
sions, for sheathing substrates (1), in particular
for sheathing cable splices, cable ends etc.,
comprising a tube (2) of elastomeric material
which is expanded in the radial direction and is
kept in the expanded state by bracing means
(3) of a thermoplastic material which is con-
nected to the outer surface of the tube (2) and,
for the purpose of recovery of the article, can
be drawn off the surface of the tube (2), char-
acterized in that the bracing means is a profile
(3) applied helically to the expanded tube (2).

Article according to Claim 1, characterized in
that the outer surface of the tube (2) and/or the
surface of the profile (3) facing the tube (2) are
coated with an adhesive.

Article according to Claim 2, characterized in
that the adhesive is a hot-melt adhesive.

Article according to Claim 2, characterized in
that the adhesive is a contact adhesive.

Article according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the article has on its inner
surface a weakly conductive layer.
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Article according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the profile (3) is a cross-
sectionally square profile.

Article according to one of Claims 1 to 6,
characterized in that the profile (3) covers the
surface of the tube (2) virtually completely.

Process for producing an article according fo
one of Claims 1 to 7, in which a tube (2) of
elastomeric material is radially expanded and
the bracing means (3) is applied to the ex-
panded tube (2), characterized in that the brac-
ing means (3) is applied helically to the sur-
face of the radially expanded tube (2) and,
after establishing the connection between tube
(2) and clamping means (3), the measure ef-
fecting the expansion is discontinued.

Process according to Claim 8, characterized in
that a strand (3) of thermoplastic material is
wound onto the surface of the expanded tube
(2) with virtually complete coverage, in that
during winding a slight tension is exerted on
the strand (3), in that, after winding, the wound
article (2, 3) is heated to a temperature at
which a hot-melt adhesive applied to the sur-
face of the tube (2) and/or to the surface of the
strand (3) facing the tube (2) is made to melt
and in that finally the hot-melt adhesive is
cooled.

Process according to Claim 8, characterized in
that a strand (3) of thermoplastic material is
wound onto the expanded tube (2) with virtu-
ally complete coverage and in that the connec-
tion between tube (2) and strand (3) takes
place by means of a contact adhesive by ap-
plying pressure.

Process according to Claim 8, characterized in
that a strand (3) of thermoplastic material is
extruded onto an expanded tube (2) with virtu-
ally complete coverage, the tube (2) being
turned about its longitudinal axis, and in that,
after the setting of the strand (3), the measure
effecting the expansion of the tube (2) is dis-
continued.

Process according to Claim 11, characterized
in that, before the extrusion of the strand (3), a
layer of hot-melt adhesive is applied to the
outer surface of the expanded tube (2).

Revendications

1.

Objet tubulaire, rétractable en ses dimensions,
pour envelopper des substrats (1), en parti-
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culier pour envelopper des raccordements de
clble, des exirémités de cible efc., constitué
d'un tube (2), en matériau 2 élasticité de type
caoutchouc, qui est expansé en direction radia-
le et qui est maintenu en I'état expansé par un
moyen (3) de mise sous tension, en matériau
thermoplastique, qui est lié 4 la surface exité-
rieure du tube (2) et peut se détacher de la
surface du tube (2) aux fins de rétraction de
I'objet, caractérisé par le fait que le moyen de
mise sous tension est un profilé (3) en forme
de spirale, appliqué sur le tube expansé (2).

Objet selon la revendication 1, caractérisé par
le fait que la surface extérieure du tube (2)
et/ou la surface du profilé (3) orientée vers le
tube (2) sont revétues d'une colle.

Objet selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que la colle est une colle fondant 2
chaud.

Objet selon la revendication 2, caractérisé par
le fait que la colle est une colle de contact.

Objet selon l'une des revendications 1 4 4,
caractérisé par le fait que, sur sa surface inté-
rieure, I'objet présente une couche faiblement
conductrice.

Objet selon l'une des revendications 1 4 5,
caractérisé par le fait que le profilé (3) est un
profilé de section carrée.

Objet selon l'une des revendications 1 4 6,
caractérisé par le fait que le profilé (3) recou-
vre presqu'entiérement la surface du tube (2).

Procédé de fabrication d'un article selon I'une
des revendications 1 & 7, dans le cas duquel
on expanse radialement un tube (2) en maité-
riau élastomére et on applique sur le tube (2),
expansé, le moyen (3) de mise sous tension,
caractérisé par le fait que l'on applique le
moyen (3) de mise sous tension en forme de
spirale sur la surface du tube (2) expansé
radialement et qu'aprés réalisation de la liaison
entre tube (2) et moyen (3) de mise sous
tension, on interrompt la mesure opérant I'ex-
pansion.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que sur la surface du tube expansé
(2) on bobine un boudin (3) de matériau plasti-
que a recouvrement presque complet, que,
lors du bobinage, on exerce une légére trac-
tion sur le boudin (3), qu'aprés le bobinage on
chauffe I'objet bobiné (2,3) pour le porter a
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une température A laquelle une colle fondant 2
chaud, appliquée sur la surface du tube (2)
et/ou sur la surface du boudin (3) orientée vers
le tube (2), est poriée 2 la fusion et qu'ensuite
on refroidit la colle fondant 2 chaud.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que sur le tube expansé (2) on
bobine un boudin (3) d'un matériau thermo-
plastique a recouvrement presque complet et
que la liaison entre tube (2) et boudin (3) se
fait par application d'une pression au moyen
d'une colle de contact.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
par le fait que sur un tube expansé (2) on
extrude un boudin (3) d'un matériau thermo-
plastique & recouvrement presque complet, le
tube (2) tournant autour de son axe longitudi-
nal, et qu'aprés le durcissement du boudin (3)
on interrompt la mesure opérant I'expansion du
tube (2).

Procédé selon la revendication 11, caractérisé
par le fait qu'avant I'extrusion du boudin (3) sur
la surface extérieure du tube expansé (2) on
applique une couche d'une colle fondant a
chaud.

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 0 590 469 B1

+3
3
2
V4
SESE =
Fcg 1
) 3




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

